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1. NOMBRE : 
Contribución de estrategias de mejora en el diseño del sistema de gestión de 
calidad de la Planta Rotomoldeo Macetas de Ajover S.A.S. 
 
2. DURACIÓN ESTIMADA DEL PROYECTO:  
6 meses 
 
3. Presentación: 
 
Ajover S.A.S es un grupo de compañías manufactureras líderes a nivel mundial 
en productos petroquímicos, productos para el sector de la construcción y 
productos para empaque, cuenta con más de 6 plantas de producción en 
Cartagena; Ajover S.A.S desde su creación, ha sido encaminada con la firme 
convicción de ofrecer productos de alta calidad. Por tal motivo y por destacarse 
por su constante innovación y desarrollo de nuevos productos enfocados en 
mejorar la calidad de vida de sus clientes ha logrado posicionarse como 
empresa líder.  
 
Conforme a lo anterior, en la Planta de Rotomoldeo Macetas de Ajover S.A.S 
se produce macetas con altos estándares de calidad, este proceso requiere 
organización y control desde la materia prima hasta el producto terminado. En 
Ajover S.A.S las operaciones se encuentran divididas por departamentos que 
unidos entre si logran garantizar y cumplir con las necesidades y expectativas 
de los clientes. El sistema de gestión de calidad juega un papel crucial desde 
el departamento de calidad y dentro de la planta para la producción de macetas, 
este me indica el proceso de principio a fin y cada uno de los procedimientos, 
lo cual me asegura un control de proceso, garantizando así elaborar productos 
de calidad. 
 
A este respecto, el presente informe pretende exponer la contribución que se 
ha hecho desde el proceso de prácticas profesionales de la Universidad del 
Magdalena al mejoramiento del sistema de gestión de calidad de la Planta de 
Rotomoldeo Macetas de Ajover SAS. 
 
4. OBJETIVOS:  
Objetivo General: 
 
Optimizar la planeación e implementación del sistema de gestión de calidad 
AJOVER SAS, Planta Rotomoldeo Macetas. 
 
Objetivos Específicos: 
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1. Diseñar el Plan de Calidad para la planta de Rotomoldeo macetas. 
2. Estandarizar los procedimientos correspondientes a los procesos 
estratégicos, misionales y de apoyo de la empresa.  
3. Diseñar una propuesta de plan de capacitación enfocada a los procesos de 
producción de la empresa. 
4. Implementar un sistema de muestreo bajo la norma Militar Estándar 105E 
para inspección y liberación de productos terminados 
 
 
 
5. JUSTIFICACIÓN: 
El termino calidad ha evolucionado a lo largo del tiempo, tiene varias 
definiciones dependiendo al enfoque que se quiera resaltar, unos de los 
enfoques más comunes son desde la perspectiva del cliente, satisfacer sus 
necesidades. Estas son el conjunto de todas las características de un producto 
o servicio que tengan importancia para el cliente, algunas de ellas pueden ser 
implícitas sin que el cliente las exija de manera explícita, pero de igual forma 
vitales y necesarias.  
 
Las empresas deben satisfacer las necesidades del cliente y al mismo tiempo 
realizar sus procesos, procesos que deben estar estandarizados y controlados 
para garantizar la calidad del servicio o producto final. De acuerdo con la UNE-
EN ISO 9000:2005, un plan de calidad es un documento que especifica qué 
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y 
cuándo deben aplicarse a un proyecto, producto, proceso o contrato específico. 
Actualmente un plan de calidad permite tener control sobre cada uno de los 
procesos de la empresa, como se hace, cuando se hace y quien lo hace; el 
control de la calidad no funciona solo como un control de vigilancia sobre lo que 
está marchando mal, sino que sirve para identificar que procedimientos son 
ineficientes o se están haciendo de la forma incorrecta o simplemente se están 
omitiendo.   
 
Cuando en la empresa tienen lugar procesos particularmente complejos o 
algunos procesos que requieren de mayor control se hace necesario un Plan 
de calidad, asimismo para cumplir con los requisitos legales reglamentarios del 
mercado, para optimizar el uso de los recursos en el cumplimiento de los 
objetivos de calidad, para reducir el riesgo de no conformidades y otros 
objetivos.  
 
De acuerdo con lo expuesto anteriormente, para la Planta de Rotomoldeo de 
Ajover S.A.S, como empresa dinámica y posicionada dentro del sector plástico, 
es oportuno y pertinente el diseño y la ejecución de un plan de calidad, así 
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como también la estandarización y control de los procedimientos para así 
aumentar el logro de cumplimiento de cada una de las actividades dentro del 
área de la empresa y garantizar la calidad del producto final al cliente. 
 
Por tal razón el presente proyecto se enfoca en generar estrategias de mejora 
al sistema de gestión de calidad diseñando el plan de calidad de la planta 
enfocado a los procesos de esta como objetivo principal. Esto nace gracias a 
una propuesta presentada ante la gerencia, la cual fue aceptada y bien recibida 
por todo el personal que labora en la planta, así mismo se contó con todo su 
apoyo durante el desarrollo de esta a lo largo de los 6 meses de la práctica. 
 
 
6. GENERALIDADES DE LA EMPRESA: 
MISIÓN 
 
Fabricamos y comercializamos productos de calidad superior, inocuos y con un 
manejo responsable y seguro de los recursos naturales para los mercados de 
empaques, desechables, poliestireno y construcción a nivel nacional e 
internacional, con el fin de lograr la satisfacción de nuestros clientes, la 
seguridad y el bienestar de nuestros colaboradores y la rentabilidad del 
negocio. 
 
VISIÓN 2020 
 
Ajover S.A.S es la empresa manufacturera del sector plástico con mayor 
crecimiento sostenible en Colombia, líder en la fabricación de productos de 
calidad superior, para los mercados a nivel nacional e internacional. 
 
VALORES CORPORATIVOS 
 
 El factor humano es la fuente de nuestra fortaleza. 
 Nuestros clientes son el foco de todo lo que hacemos. 
 La calidad es la esencia del éxito. 
 Un ambiente sano es el futuro para nuestros hijos y toda la sociedad. 
 La salud y la seguridad de los empleados y la comunidad nunca se 
comprometen. 
 Debemos ser socialmente responsables y generar respeto, por nuestra 
integridad y contribución a la sociedad y comunidades que nos rodean. 
 Debemos mantener relaciones mutuamente beneficiosas con los 
proveedores y con otros asociados. 
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POLÍTICA INTEGRAL DE LA EMPRESA 
 
Calidad es el principio básico de los negocios Ajover S.A.S 
Nuestro compromiso es el mejoramiento continuo de todos los procesos en una 
forma integral, que permite la entrega a tiempo y segura de productos con 
calidad homogénea e inocuos, satisfaciendo los requerimientos de nuestros 
clientes con precios justos. 
 
Es nuestro deber cumplir con las regulaciones legales vigentes y las 
disposiciones que voluntariamente hemos adoptado. Contamos con un 
personal altamente calificado, responsables de asegurar la calidad, el medio 
ambiente, las buenas práctica de fabricación y seguridad, fortaleciendo así los 
objetivos de la organización. 
 
POLÍTICA DE CALIDAD 
 
Para Ajover ofrecer productos de la más alta calidad es una filosofía, una cultura 
que está siempre presente en nuestra forma de trabajo. Constantemente 
estamos desarrollando nuevos productos, anticipándonos a las necesidades de 
nuestros clientes, en un mercado que cambia asiduamente. 
 
POLÍTICA DE MEDIO AMBIENTE 
 
AJOVER está comprometido con un desarrollo sostenible, utilizando y 
desarrollando tecnologías que protegen el medio ambiente. Nuestros 
estándares internos exceden los requerimientos legales de los países en donde 
están ubicadas nuestras plantas y buscamos siempre optimizar el uso de 
recursos naturales y energéticos para la elaboración de nuestros productos. 
Gracias a esta filosofía hemos logrado minimizar la huella de carbono en el 
planeta por medio de: 
 
 Desarrollar productos con materiales 100% reciclables. 
 Implementar tecnología que nos ha permitido tener ahorros en el 
consumo de energía de casi un 80% durante los últimos años. 
 Conservar el entorno de nuestras instalaciones mediante la siembre de 
miles de manglares y árboles alrededor de nuestras plantas de 
producción. 
 
POLÍTICA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 
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Comprometidos con nuestra organización, nuestros empleados y nuestros 
socios estratégicos; adelantamos con responsabilidad integral una política 
sólida de Desarrollo Sostenible, en la cual protegemos a las personas y su 
ambiente, para ampliar las oportunidades económicas, dar apertura a la 
investigación de nuevas tecnologías y aplicar soluciones innovadoras a las 
diversas problemáticas sociales que se presentan. Para asegurarnos y dar 
cumplimiento a este programa, ejercemos prevención y control de riesgos sobre 
cada uno de nuestros procesos, monitoreamos la correcta ejecución de los 
requisitos legales aplicables, y fomentamos el trabajo en equipo, garantizando 
así la satisfacción e integridad de todos los miembros de nuestra compañía. 
 
DESCRIPCIÓN DE PROCESOS Y SUBPROCESOS 
 
El mapa de procesos que se muestra en la figura 2 representa los procesos que 
permiten el desarrollo de la actividad económica de Ajover S.A.S y sus 
correspondientes interacciones. 
 
PROCESOS ESTRATÉGICOS 
 
Aquí se encuentran los procesos concernientes a la planeación y 
direccionamiento estratégico de la organización. Dentro de este grupo se 
incluyen los procesos gerenciales, de planeación estratégica y gestión del 
sistema. 
 
 PROCESOS MISIONALES 
 
Este grupo comprende los procesos relacionados directamente con el objeto 
social de la empresa, en esta categoría se encuentran los procesos de 
producción. 
 
PROCESOS DE APOYO 
 
Esta categoría pertenece a los procesos que son transversales a cualquier tipo 
de organización y que soportan la operación de los demás procesos. En esta 
categoría están incluidos los procesos de gestión financiera y contable, gestión 
de compras, gestión comercial, gestión humana, gestión de infraestructura, 
control de calidad de planta y gestión logística. 
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Figura 1. Mapa de procesos de Ajover S.A.S 
Fuente: Ajover S.A.S 
 
Ajover en la actualidad cuenta con más de 7 plantas de producción en la ciudad 
de Cartagena, todas utilizan como materia prima el polietileno y el poliestireno 
y como proceso productivo, productos en plástico; La planta donde se 
realizaron las prácticas de Ingeniería Industrial fue Rotomoldeo. 
 
PLANTA DE ROTOMOLDEO MACETAS 
 
En esta planta se lleva a cabo el proceso de fabricación de macetas por medio 
del Rotomoldeo, método de transformación de plásticos a través del cual se 
pueden fabricar cuerpos huecos de gran variedad de tamaños, formas y 
texturas. 
 
DEPARTAMENTOS DE LA PLANTA ROTOMOLDEO MACETAS 
 
GERENCIA DE LA PLANTA 
 
Área encargada de la gerencia de la planta y dirección y control de cada uno 
de los departamentos de esta. 
 
DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN 
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Departamento encargado de la dirección y programación de la producción de 
fabricación de macetas y platos. 
  
DEPARTAMENTO DE I&D Y CALIDAD 
 
Departamento encargado del control de calidad del proceso y del producto 
terminado, así como también de la investigación y desarrollo de proyectos. 
 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
 
Departamento encargado del mantenimiento de moldes de macetas y platos, 
de las máquinas Rotomoldeadoras y el resto de equipos utilizados en la planta. 
  
DEPARTAMENTO DE LOGÍSTICA 
 
Departamento encargado de la recepción de insumos, materiales y materia 
prima y despacho de producto terminado para exportación. 
 
DEPARTAMENTO DE COMPRA 
 
Departamento encargado de la compra de insumos, materiales y materia prima 
utilizados en la planta de Rotomoldeo, así como también del manejo de 
proveedores. 
 
DEPARTAMENTO FINANCIERO 
 
Departamento encargado del manejo financiero de la planta mediante el área 
de tesorería y contabilidad.  
 
7. Funciones del practicante en la organización: 
1. Revisión y actualización de cada uno de los procedimientos de la planta. 
2. Optimización de procesos y creación de formatos de control. 
3. Diseño y elaboración del Plan de Calidad. 
4. Diseño y elaboración del Cronograma de capacitaciones para el año 
2018. 
 
8. PROCESOS DE LA EMPRESA: 
PROCESO DE ROTOMOLDEO 
 
El rotomoldeo es el método de transformación de plásticos por medio del cual 
se pueden fabricar cuerpos huecos de gran variedad de tamaños, formas y 
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texturas. 
El proceso del Rotomoldeo permite moldear la resina sin presión y con la 
temperatura necesaria para fundirla sin degradarla, conservando sus 
propiedades al máximo. Una función básica en el Rotomoldeo es hacer que las 
partículas plásticas se fundan alrededor de las paredes calientes del molde 
durante el movimiento rotacional y biaxial.  
Actualmente no existe una caracterización del proceso de Rotomoldeo, la 
empresa cuenta con un mapa de procesos en general mas no uno específico 
para la planta de rotomoldeo, podemos evidenciar cada uno de los procesos de 
la empresa en el plan de calidad, a continuación una breve descripción de los 
procesos asociados a la producción: 
 
1. Preparación de mezclas: 
 
La materia prima utilizada para la fabricación de macetas es el 
Polietileno que junto a una serie de pigmentos se crean las diferentes 
mezclas que le dan las tonalidades al producto, se preparan mezclas 
mínimo de 100 Kg a través de un mezclador. 
 
2. Pesaje de cargas:  
 
Las mezclas se descargan del mezclador en contenedores al área de 
pesaje, en esta se pesan las cargas las cuales son de diferentes pesos 
dependiendo la referencia y el color del producto que se esté fabricando, 
luego de pesadas estas cargas son transportadas a las diferentes 
máquinas de rotomoldeo, actualmente se cuenta con tres máquinas. 
 
3. Cargue y descargue de macetas:  
 
Dependiendo el ingreso de pedidos se montan en las diferentes 
máquinas los moldes de la referencia que se programe a producir, se 
depositan dentro de los moldes las cargas y estos pasan por las 
diferentes estaciones de las máquinas durante un tiempo y con 
temperaturas determinadas llamado ciclo, una vez terminado el ciclo se 
descarga el producto de los diferentes moldes. 
 
4. Preparación y acabado de macetas y platos: 
 
Luego de que el producto sale de la máquina se prepara y se le dan los 
últimos acabados, como rebabeado, se le hacen los orificios de drenaje 
o cualquiera sea el que requiera dependiendo la referencia. 
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5. Empaque de macetas: 
 
Por último, el producto se empaca en caja, bolsa o los dos, de acuerdo 
con la referencia y se le colocan las diferentes etiquetas o accesorios 
que requiera.  
 
 
 
9. DIAGNÓSTICO:  
 Mediante la revisión de documentos, procedimientos y reportes que 
soportan cada una de las actividades desarrolladas en la planta se pudo 
evidenciar que existían muchas falencias en cuanto a control del 
proceso, muchos de los procesos que se realizan en la planta no estaban 
soportados con un procedimiento; las personas que laboran en la planta 
hacían muchas de las operaciones de cierta forma porque en algún 
momento alguien dijo que se debía hacer así y si en algún momento 
alguien decidía cambiar algo se hacía, no quedaba un registro de control.   
 
 En la revisión del plan de capacitaciones existente y visita en planta se 
encontró que este no estaba diseñado adecuadamente de acuerdo con 
el proceso productivo de la empresa, adicional este se realizaba de 
acuerdo con las urgencias o requisitos del producto, no existe una 
planeación, como evidencia se adjunta el cronograma de capacitaciones 
actual. Figura 2. 
 
 Actualmente la empresa no cuenta con un sistema de muestreo e 
inspección de producto terminado para la liberación de este y entrega al 
cliente garantizando su calidad, no existía un control sobre el producto 
que salía de las máquinas, que era empacado y despachado, muchas 
veces el producto era mal empacado, no cumplía con los estándares de 
calidad y en esas condiciones le llegaba al cliente, ocasionando que 
llegaran reclamos por parte de estos a la empresa.  
 
 Se encontró que no había control en los parámetros de proceso de cada 
una de las máquinas, lo que generaba que los productos salieran de 
mala calidad, sean estos crudos, paredes débiles, color fuera de rango, 
problemas de filtración, entre otras no conformidades que ligado a la falta 
de un sistema de muestreo e inspección de producto terminado 
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mencionado en el punto anterior ocasionaba que esas condiciones se le 
entregara al cliente. 
 
10. PROPUESTA: 
Con el fin de contribuir a la planeación e implementación del sistema de gestión 
de calidad la Planta Rotomoldeo Macetas Ajover SAS, se propone: 
 
 Diseñar y elaborar el plan de calidad para la planta de Rotomoldeo 
Macetas. 
 Actualizar y elaborar según la necesidad los procedimientos y formatos 
de control para cada uno de los procesos de la empresa contemplados 
en el plan de calidad. 
 Diseñar un plan de capacitaciones para la planta enfocada a los 
procesos de producción de la empresa. 
 Diseñar e implementar un sistema de muestreo bajo la norma Militar 
Estándar 105E para la inspección y liberación de producto terminado. 
 Diseñar y elaborar el libro de control de parámetros de proceso para 
cada una de las máquinas. 
 
 
11. IMPACTOS ESPERADOS 
 
N° Impactos 
1 Mantener, mejorar y controlar cada uno de los procedimientos de la Planta 
2 Mejorar el desempeño de cada una de las personas que laboran en la 
planta mediante el plan de capacitaciones.  
3 Generar información y procedimientos para la trazabilidad de los 
productos. 
 
12. Desarrollo de la propuesta 
 
 ELABORACIÓN DEL PLAN DE CALIDAD 
 
La creación del plan de calidad se hace necesario para toda organización y 
más si la premisa de esta es la calidad superior, por tal motivo haciendo una 
revisión de los planes de calidad de las plantas de Ajover S.A.S se tomó uno 
como guía en cuanto al diseño y estructura de este y se procedió a hacer un 
análisis y revisión de cada uno de los procesos de la planta para empezar a 
estructurarlo. 
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En la figura 3 se evidencia lo anteriormente descrito y el estado final del plan 
de calidad para la planta de Rotomoldeo macetas. 
 
 ACTUALIZACIÓN Y ELABORACIÓN DE PROCEDIMIENTOS Y 
FORMATOS DE CONTROL DE PROCESO 
 
Cada una de las operaciones desarrolladas en la empresa deben tener su 
respectivo procedimiento o instructivo estandarizado para conocimiento y 
guía de cada uno de los involucrados, fue una labor que se llevo a cabo en 
conjunto con todos los representantes de cada una de los departamentos 
de la planta. Para evidencia de lo anteriormente descrito se escogieron 
algunos de los procedimientos como muestra. 
 
Los procedimientos actualizados fueron los siguientes: 
 
 Elaboración de mezclas y operación del mezclador. 
 Pesaje de cargas. 
 Cargue y descargue de moldes de macetas y platos. 
 Acabado y preparación de macetas y platos. 
 Empaque de macetas. 
 
1. OBJETO 
 
 Establecer el procedimiento de empaque de las macetas Eyes de las 
referencias A7866 y A7966 garantizando así que cumpla con las 
especificaciones de calidad. 
 
2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA: 
 
 Perforación de orificios de macetas 
 
 Corte y Rebabeo de macetas  
 
 Pegado y ubicación de etiquetas para macetas 
 
 
3. DEFINICIONES 
  
 Taladro: Herramienta eléctrica para la perforación de orificios. 
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 Broca de 3/8 y 1”: Herramienta de corte que se acopla al taladro para 
determinar el diámetro de la perforación.       
  
4. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
 
4.1. Elementos: 
          
         Botas de seguridad 
 
 Gafas de seguridad 
 
           Protectores auditivos 
 
 Instrucciones:  
 
4.2.1 Ejecute este procedimiento concentrando toda su atención en cada paso para 
operar en forma segura y no omitir pasos fundamentales. 
 
4.2.2 Antes de operar el equipo asegúrese de que estén todas las herramientas de 
seguridad. 
 
4.2.3 Tenga en cuenta las verificaciones previas a la operación descritas en el 
procedimiento. 
4.2.4 Si alguna vez se cambia alguna parte del equipo, revise que sean reemplazos 
originales. 
 
5. CONTROL AMBIENTAL 
 
5.1 Los residuos de material que resulten de esta operación el cual es mínimo se 
almacena en un tanque con el barrido diario en la zona del molino; se 
recupera y se consume en macetas granito y tanques negros. 
  
6.   EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES 
  
Herramientas:   
 
 Taladro y broca 3/8 y 1” 
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7. PROCEDIMIENTO 
 
7.1 Verificaciones Previas a la operación 
 
7.1.2. Verifique que las macetas a perforar son las indicadas y que cumplan con 
los requisitos según el estándar de color y apariencia. 
 
7.2 Arranque  de la operación  
 
7.2.1  La maceta A7866 se le hacen 3 agujeros de 3/8” en parte inferior se 
muestran las guías o marcas y con la misma broca se limpian los residuos 
de esponjillas que está en cada extremo de la maceta, la broca de 1” se 
utiliza para limpiar y darle la forma al agujero central. Ver foto. 
 
 
     
Nota: tener mucho cuidado al momento de hacer las perforaciones ya que al 
oprimirle mucha fuerza la broca puede pasar la pared interna y dañar la maceta 
 
7.2.2  Verificar que las juntas o uniones  no presenten porosidades y luego de  hacer 
curaciones, si se requiere, estas no deben quedar muy brillantes para no dañar la 
apariencia de la maceta. ver fotos.   
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7.2.3.   Después de revisada la maceta con previa aprobación del operador de calidad y 
el supervisor se procede con el empaque de esta maceta, colocándole la etiqueta 
8333-PPTT en la parte inferior de la maceta como se muestra en la foto. 
 
 
 
7.2.4.   Se le coloca la etiqueta decorativa 83129-2 a 4” debajo del borde superior 
interno como se indica en la foto 
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7.2.5.   Luego se procede a empacar primero en un bolsa 87343 y después en la caja 
85344-1, como se muestra en la foto. 
 
 
 
Para las macetas A7966 se le hacen 4 agujeros de 3/8” en las guías o marcas que 
están ubicadas en la parte inferior de la maceta con esta misma broca se limpian 
los residuos de esponjilla y con la broca de 1” se le hace el agujero central, como 
lo muestra la foto. 
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A esta maceta se le coloca la etiqueta 8333-PPTT en uno de las guías de las maceta 
como lo indica la foto 2. Y la etiqueta decorativa se le coloca debajo del borde 
interno superior como indica la foto 1. 
 Foto 1     foto 2 
  
 
Se empaca primero en una bolsa 87343 y luego en la caja 85345-1 
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8. RECOMENDACIONES 
 
8.1 Asegúrese que estas macetas en colores sensibles se le aplique el 
procedimiento para su correcta manipulación NVI: P04-M01; Acabado 
Final para Macetas en Colores Sensibles   
 
9. DOCUMENTOS ASOCIADOS 
                  
 N/A 
 
10. ACTUALIZACIONES  
 
Elaborado por: Robinson Valdelamar Fecha: 2010/10/05 
  
No Fecha Descripción Revisado Aprobado 
1 2010/10/05 Elaboración del Procedimiento R. Valdelamar R. Osorio 
2 2017/10/27 Se actualiza el procedimiento. O.Hernandez A.Cantoñi 
 
 
Los procedimientos elaborados fueron los siguientes: 
 
 Control de productos no conformes. 
 Inspección y liberación de producto terminado. 
 
1. OBJETIVO 
 
Establecer el procedimiento para la inspección por muestreo del producto 
terminado en Planta Rotomoldeo macetas, para aceptar o rechazar la 
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producción con base en el nivel aceptable de calidad (NAC) establecido bajo 
la norma Militar Estándar. 
 
2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
Norma Técnica Colombiana NTC-ISO 2859-1. Procedimiento de muestreo 
para inspección por atributos. Parte 1. Planes de muestreo determinados 
por el nivel aceptable de Calidad (NAC) para Inspección Lote a Lote. 
 
Plan de calidad Rotomoldeo Macetas 
 
3. DEFINICIONES 
 
NCA/NAC/AQL: Es el máximo porciento defectivo (o el máximo número de 
defectos por cada cien unidades) que, para los fines de un muestro de 
inspección, se puede considerar como satisfactorio para la media del 
proceso. 
 
Sistema de muestreo: conjunto de planes de muestreo o programas de 
muestreo, cada uno de ellos con sus propias reglas para cambio de planes, 
así como procedimientos de muestreo que incluyen los criterios mediante 
los cuales se pueden escoger los planes o esquemas adecuados. 
 
Nivel de inspección: El nivel de inspección designa la cantidad relativa de 
inspección. 
 
Número de aceptación: Es el número máximo de macetas o platos 
defectuosos con el cual se acepta el lote. Sí el número de macetas o platos 
defectuosos es menor o igual que el número de aceptación se acepta el lote. 
 
Número de rechazo: Es el número de macetas o platos defectuosos con el 
cual se rechaza el lote. Sí el número de macetas o platos defectuosos es 
mayor o igual al número de rechazo se rechaza el lote. 
 
Zona de producto no conforme: es la zona donde se llevan los productos 
que presentan una no conformidad severa para el posterior registro en el 
RMNC. 
 
No Conformidad: No cumplimiento de un requisito especificado. 
 
No conformidad Severa: no conformidad que se encuentran durante la 
inspección por parte del operador líder y se determina de forma inmediata 
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que no tiene reparación (macetas rotas, debilidad en las paredes, 
manchas) 
 
Zona de producto terminado: es la zona donde se llevan los productos ya 
empacados y etiquetados para la posterior inspección y liberación por parte 
del operador encargado de calidad. 
 
Zona de prueba de macetas de autorriego: es la zona donde se llevan los 
platos y macetas de autorriego para aplicarles la prueba de filtración. 
 
Zona de liberación de macetas de autorriego: es la zona donde se ubican 
los platos y macetas de autorriego que pasaron la prueba de filtración para 
su posterior empaque y etiquetado. 
 
Zona de avería: es la zona donde se llevan los productos que presentaron 
una no conformidad y no se pudieron reparar o aquellos que presentaron 
una no conformidad severa, como también el material sobrante que resulta 
de la fabricación de las macetas (platos, virutas).  
 
RMNC: Reporte de material no conforme en el que se registra el producto o 
material no conforme y se le hace seguimiento hasta su disposición final. 
 
Productos no conformes: Son aquellos que no cumplen con los 
requisitos especificados. 
 
4. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
 
4.1. Elementos: 
 
                    Casco de seguridad 
 
                    Botas de seguridad 
 
                    Gafas de seguridad 
 
4.2. Requisitos: 
      
     Uso adecuado y permanente de los elementos de protección 
personal. 
 
 
5. EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES 
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- Flexómetro  
- Bascula  
- Micrómetro  
- Pie de rey 
 
 
6. PROCEDIMIENTO 
 
6.1 Después de que la maceta se encuentra empacada y etiquetada, esta 
es llevada por el operador de proceso/líder de turno a la zona de 
producto terminado y se le debe informar al operador encargado de 
calidad.  
 
6.2 El operador de calidad define el número de macetas o platos a muestrear 
de cada lote o referencia de acuerdo con lo indicado en la tabla 1 del 
anexo. 
 
6.3 Una vez determinado el número de macetas o platos a inspeccionar debe 
anotar el código del producto, el lote y la cantidad inspeccionada. Debe 
tomar las macetas o platos aleatoriamente de diferentes partes de la 
caja, bolsa u otro empaque en el que se encuentre, de tal manera que la 
muestra sea representativa de todo el lote. 
 
6.4  Verifique en las macetas o platos escogidos las siguientes 
características de acuerdo al instructivo de cada uno. 
 
 
6.4.1 Peso: se verifica el estado de la báscula a utilizar, luego se 
pesan los productos, el operador de calidad se puede apoyar 
en el libro de especificaciones, donde indica el rango de peso 
para cada referencia y ver si este cumple o no. 
 
6.4.2 Estabilidad de la maceta y deformación visual: se deben 
colocar las macetas o platos a inspeccionar sobre una base 
horizontal nivelada, luego se observa que la maceta o plato 
esté totalmente apoyada sobre la base y que no presente 
alguna deformación. Si el fondo u otra parte del cuerpo de la 
maceta presenta una deformación de forma convexa (hacía 
afuera) proceda presionando con la palma de la mano y si es 
necesario con las dos manos el fondo de la maceta, si la 
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deformación persiste, proceda a flamear la zona deformada y 
presione nuevamente hasta eliminar la deformación. 
 
Nota: Cuando realice esta clase de operación no caliente 
demasiado la maceta debido a que esta puede cambiar de 
color por el exceso de flameado y ablandarse demasiado por 
efecto del calor que recibe; después de calentar la parte 
deformada, trate de presionarla teniendo cuidado de no 
quemarse las manos, para ello utilice guantes. Es 
recomendable colocar la maceta en baño de agua para que 
esta se enfríe rápidamente y no regrese a su estado inicial 
(deformada). 
 
6.4.3 Apariencia: se debe verificar que las macetas y platos tengan 
un buen acabado, que no presenten perforaciones, porosidad, 
burbujas, que el color sea homogéneo y que la apariencia en 
general del producto sea conforme con las especificaciones o 
requisitos establecidos. 
 
6.4.4 Color: se coloca el color patrón cerca a la pared del producto 
y se compara la muestra con el patrón, estos deben ser iguales 
o muy similares, también existe un libro de rango de colores 
donde se puede verificar si el color del producto está en el 
rango establecido. 
 
6.5 Para el caso de las macetas de autorriego y los platos una vez se le ha 
dado el acabo y terminación el operador líder los lleva a la zona de 
prueba de macetas de autorriego para que se le realice la prueba de 
estanqueidad: 
 
6.5.1 Antes de realizar la prueba se debe revisar que las macetas o 
platos no presentes poros y estén rugosas. Tenga en cuenta 
lo siguiente: 
 
6.5.1.1 Las macetas A4560, A4580 y otras macetas 
cerradas y que tengan el respiradero en el fondo 
(lado externo) se debe limpiar primero el agujero de 
desagüe con la broca destinada para esto. 
6.5.1.2 Las macetas A5290 se deben perforar o abrir la 
parte superior donde va montada la columna o 
pedestal para que pueda entrar el agua, adicional se 
debe perforar otro agujero de 1x1/4. 
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6.5.1.3 Después de ubicar las macetas o platos en la zona 
de prueba de estanqueidad se procede a llenarlos 
con agua hasta la máxima altura que esta pueda 
llenar. 
6.5.1.4 Para el caso de la maceta A5290, se le debe 
agregar agua hasta que la parte interna o la parte 
donde va el caucho quede asomada. 
6.5.1.5 Para todas las fuentes, artesas, orinocos y macetas 
doble pared la prueba tiene una duración de 48 
horas con revisión diaria del producto, para las 
macetas de una sola pared y los platos, la prueba 
tiene una duración de 24 horas. 
6.5.1.6 Una vez pasado el tiempo, el operador encargado 
debe revisar cada producto, teniendo en cuenta que 
el piso no esté húmedo, que la maceta o plato no 
tenga la base mojada, que no haya perdido el nivel. 
6.5.1.7 Para el caso de las macetas A7250, la familia A45 y 
A46, se debe introducir el dedo por el orificio 
perforado o respiradero para así tocar la superficie 
detectando la textura y la posible humedad. 
6.5.2 La prueba de estanqueidad a platos y macetas debe quedar 
registrada en el formato de prueba de estanqueidad en platos 
y macetas, con la fecha en que inició la prueba y fecha en la 
que finalizó, cantidad de productos en prueba, operador líder 
de turno, cantidad liberada, cantidad no conforme y 
descripción de la no conformidad. 
 
6.6 Luego de hacer el muestreo e inspeccionar, se debe registrar el resultado 
de la inspección en el formato de liberación de producto terminado 
rotomoldeado, así como también la cantidad inspeccionada y liberada. 
 
6.7 Si el lote completo o algún ítem es rechazado se procede de acuerdo al 
procedimiento de control de productos no conformes. 
 
6.8 Para el caso de las macetas de prueba cuando llega un molde nuevo, se 
le informa al operador encargado de calidad y se le plica la prueba de 
resistencia a la deformación: 
 
6.8.1 la maceta de prueba se debe colocar sobre una base 
horizontal nivelada, verificar inicialmente que esta no presente 
ningún tipo de deformación en paredes, fondo, tapa o bordes, 
tomar una o varias fotos iniciales para hacerle seguimiento. 
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6.8.2 La maceta debe estar totalmente buena y cumplir con las 
especificaciones, es especial de peso. 
6.8.3 Se procede a llenar la maceta con arena o tierra abonada 
hasta su altura efectiva o hasta el borde, es recomendable 
humedecer la arena con agua sin que se rebose para evitar 
que se manchen las paredes de la maceta. 
6.8.4 Esta prueba tiene una duración de siete días, cada día se debe 
inspeccionar el estado de la maceta (si presenta alguna 
deformación), si pasado los 7 días o antes la maceta se 
deforma, esta se debe rechazar y realizar una nueva prueba. 
6.8.5 Esta prueba se debe registrar en el formato de prueba de 
deformación rotomoldeo, debe incluir el resultado final, 
referencia de la maceta, fecha de inicio. 
  
6.9 Si el resultado de verificación de las características peso, estabilidad, 
apariencia y color mencionadas en los ítems anteriores es satisfactorio 
debe ser registrado en el formato de liberación de producto terminado 
para proceder con la entrega a bodega, en caso contrario el producto es 
llevado a la zona de producto no conforme, se diligencia el formato 
RMNC y se aplica el procedimiento de control de productos no 
conformes.  
 
 
 
7. REPORTE DE RESULTADOS 
 
Formato de liberación de productos terminados rotomoldeados 
FNVAQ02TR04-1. 
 
Formato de prueba de deformación FAJIQ02RM02-2. 
 
Reporte de material no conforme FADM06-1 
 
Formato de prueba de estanqueidad  
 
8. DOCUMENTOS ASOCIADOS 
 
Control de productos no conformes Rotomoldeo Macetas. 
 
9. ANEXOS 
 
TABLA 1 
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MACETAS Y PLATOS (NI=II y NAC=2,5) 
Tamaño del 
lote 
Número 
de 
macetas o 
platos a 
muestrear 
Número 
de 
aceptación 
Número 
de 
rechazo 
2-8 2 0 1 
9-15 3 0 1 
16-25 5 0 1 
26-50 8 0 1 
51-90 13 1 2 
91-150 20 1 2 
 
10. Actualizaciones  
 
 
Elaborado por: Cindy Viloria Fecha: 05/10/2017 
 
No Fecha Descripción Revisado 
Por: 
Aprobado Por: 
1 05/10/2017 Se creó el documento C.Atencia A.Cantoñi 
 
 Cargue y despacho de producto terminado. 
 Recepción de turno. 
 
1. OBJETO 
 
Establecer el manual de funciones para el Operador líder de la Planta de 
Rotomoldeo Macetas, comprende la información relacionada con las 
condiciones de operación de las máquinas, estados de moldes, 
funcionamiento de los equipos, órdenes de trabajo por realizar y los informes 
diarios de operaciones. 
 
2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
N/A 
 
3. DEFINICIONES  
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N/A 
 
4. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
 
N/A 
 
5. ELEMENTOS DE SEGURIDAD 
 
Gafas de seguridad 
Botas de seguridad 
Protectores auditivos 
Gafas de seguridad 
 
6. INSTRUCCIONES 
 
Utilizar permanentemente los elementos de seguridad. 
 
No ingerir alimentos. 
 
7. CONTROL AMBIENTAL 
 
N/A 
 
8. EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES 
 
N/A 
 
9. PROCEDIMIENTO 
 
9.1 Funciones durante el turno 
 
9.1.1 El operador líder debe cumplir con la orden de producción que le entrega 
diariamente el Administrador de producción.  
9.1.2 Debe responder por el orden y aseo de cada una de las áreas de la 
planta. 
9.1.3 Si hay carencia de componentes, insumos, herramientas y elementos de 
protección personal para el personal, debe informar al Administrador de 
producción para que este haga la salida de almacén o bodega. 
9.1.4 Si durante el turno se presentan problemas con moldes, mezclas, 
componentes y el turno es de día, dar aviso inmediato al gerente de 
calidad, jefe de mantenimiento, Administrador de producción según sea 
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el caso para que se tomen acciones de control; si es turno de noche dejar 
registrado en la bitácora para ser revisado y analizado al siguiente día 
en la reunión de producción diaria. 
9.1.5 Debe realizar un checklist de las herramientas para operador de máquina 
y operador de empaque que se encuentran en cada máquina 
semanalmente. 
9.1.6 Debe digitar las macetas y platos fabricados y empacados durante el 
turno. 
9.1.7 Todo producto que sea considerado como no conforme debe ser 
colocado en la zona de productos no conformes demarcada en la planta 
y dar aviso inmediato al operador de calidad para que este haga el 
registro en el reporte de material no conforme y pase a la zona de Scrap, 
adicional el operador líder debe reportar en el informe de cierre de turno 
la cantidad en Kilogramos de macetas y platos no conformes generados 
durante el turno. 
 
9.2 Funciones durante la entrega de turno 
 
9.2.1 Al finalizar el turno el operador líder debe dejar reportado en el formato 
de prueba de estanqueidad a platos y macetas las referencias de 
productos a los cuales se les hizo esta prueba en el turno, con el fin de 
que el operador de calidad pueda hacer la liberación de los productos que 
pasaron la prueba luego del tiempo establecido. 
9.2.2 Debe verificar con el libro de perfiles de procesos que los moldes que se 
encuentran en cada máquina durante el turno estén trabajando de 
acuerdo al perfil establecido por cada máquina. 
9.2.3 Si al momento de verificar los perfiles se encuentra que estos no 
coinciden con los establecidos en el libro de perfiles, se debe reportar en 
la bitácora electrónica los parámetros de operación con los que se trabajó 
el o los moldes, especificando la máquina, brazo y cara durante el turno 
y la razón de este cambio o ajuste. 
9.2.4 Debe diligenciar la Bitácora electrónica en cada turno, donde reportará 
problemas asociados a calidad, cambios o ajustes en los parámetros de 
proceso, número de ciclos por máquina, novedades de personal, 
medición de gas de las máquinas, orden y aseo de la planta, referencias 
de los moldes que se encuentran en cada máquina y cualquier 
observación o comentario adicional. 
9.2.5 Debe reportar en el Informe de cierre de turno la cantidad en Kilogramos 
de Scrap Estándar y no Estándar generados en cada máquina, así como 
también los componentes rechazados o cualquier otro comentario 
pertinente y la firma del operador líder de la(s) máquina(s), adicional a 
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esto si repuso alguna carga debe informar al operador de pesaje de la 
carga y el motivo de la reposición y que este firme en el informe. 
9.2.6 El operador líder es el responsable de entregar la planta ordenada y 
aseada e informar al operador líder del turno entrante cualquier novedad 
al respecto. 
9.2.7 Debe hacer entrega del montacarga cargado y en perfectas condiciones.  
9.2.8 El operador líder debe velar porque el operador de máquina y operador 
de empaque cumpla con las siguientes funciones. 
 
9.2.8.1 Operador de máquina  
 
9.2.8.1.1 Al momento de la entrega de turno, el área de la máquina debe 
quedar aseada y en completo orden. 
9.2.8.1.2 Si hubo algún cambio o ajuste en los parámetros de operación de 
las máquinas, el operador de máquina debe informar al operador 
líder y registrar en la bitácora para líderes el cambio. 
9.2.8.1.3 En el informe de cierre de turno debe firmar y registrar la cantidad 
de Scrap Estándar y no Estándar generado, así como también los 
componentes rechazados o cualquier otro comentario relacionado 
con la máquina en la que esté trabajando. 
9.2.8.1.4 Los turnos de los días sábado en la noche, martes en la noche y 
jueves en la noche deben dejar los moldes de las máquinas sin carga 
para que el turno entrante de los días lunes, miércoles y viernes 
realice el tratamiento o cambio de moldes. 
9.2.8.1.5 El operador de máquina debe hacer entrega de las herramientas 
utilizadas para el cargue y descargue de moldes en perfectas 
condiciones al operador de máquina entrante.  
 
9.2.8.2 Operador de empaque 
 
9.2.8.2.1 Al momento de la entrega de turno, el área de empaque debe quedar 
aseada y en completo orden. 
9.2.8.2.2 El barrido debe quedar recogido y ubicado en el recipiente de 
residuos para su disposición final. 
9.2.8.2.3 Cualquier novedad presentada en el turno con relación a la labor de 
empaque debe ser informada al operador líder para que este haga 
el registro en la bitácora. 
9.2.8.2.4 El Operador de empaque debe pesar el Scrap Estándar generado 
en cada máquina e informar al operador líder para el posterior 
registro en el informe de cierre de turno. 
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9.2.8.2.5 El operador de empaque debe hacer entrega de las herramientas 
utilizadas en su labor en perfectas condiciones al operador de 
empaque entrante. 
 
10 REPORTE DE RESULTADOS 
 
Informe de cierre de turno. 
Bitácora para líderes. 
Control de proceso de máquina. 
Prueba de estanqueidad en platos y macetas 
 
11 RECOMENDACIONES 
 
N/A 
 
12 DOCUMENTOS ASOCIADOS 
N/A 
 
13 ACTUALIZACIONES 
 
Elaborado 
por: 
Cindy Viloria Fecha: 29/09/2017 
 
N° Fecha Descripción Revisado 
por 
Aprobado 
por 
1 2017/09/29 Se creó el 
procedimiento 
A.Cantoñi A.Cantoñi 
 
 
 
Los formatos elaborados fueron los siguientes:  
 
 Reporte de materia prima y pigmentos para la elaboración de 
mezclas: Debido a que no había control de las mezclas que se 
realizaban y de la materia prima que se consumía se procedió a crear 
un formato de control de materia prima, donde el operador de 
mezclas reporta diariamente el producto que realiza, así como 
también la materia prima que consume. 
 Reporte de fabricación de medidores de nivel para macetas de 
autorriego. Figura 4: Se crea este formato con el objetivo de llevar 
control sobre los medidores que se fabrican, las cantidades y los 
productos que consumen. 
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 Reporte de cambios en los parámetros de proceso. Figura 5: Debido 
a que no existía control alguno sobre los parámetros de procesos y 
de los cambios que se hacían a diario, se crea este reporte de control 
con el objetivo de tener trazabilidad y  un histórico de los parámetros 
con los que se trabaja un producto en una máquina en específico. 
 
Documentos de control adicionales actualizados: 
 
 Tabla de formulaciones de mezclas. Figura 6: Se procede a crear esta 
tabla con el objetivo de que sea más práctico para el operador de 
pesaje manejar las formulaciones de las mezclas que realiza a diario, 
así como también como un documento de consulta para cualquier 
empleado de la organización sobre las mezclas, cantidades y materia 
prima que lleva cada una. 
 Libro de especificaciones de producto terminado. Figura 7: Cada 
producto lleva consigo unas especificaciones de calidad, este libro se 
crea con el fin de tener un medio de guía y consulta sobre las 
especificaciones de cada producto. 
 Libro de parámetros de proceso. Figura 8: Luego de utilizar el reporte 
de cambios en los parámetros de proceso se procede a actualizar el 
libro de parámetros y especificarlo para cada máquina de trabajo 
debido a que una no trabaja igual a la otra. 
 Tabla de control de estados de moldes en las máquinas. Figura 9: 
Para llevar un control de cómo están cargadas las máquinas, es decir, 
que moldes de productos están montados en cada una, se procede 
a crear este formato que junto a una tabla con información de cada 
uno de los moldes se mira si la máquina está trabajando al 100%, 
está bien balanceada, cuantos moldes se pueden montar en una 
máquina, entre otros aspectos. 
Para los cuatro ítems anteriores se muestran solo una parte de la 
tablas y libros debido a que contiene información importante de la 
empresa y no es permitido mostrarla personas del exterior. 
 
 DISEÑO DEL PLAN DE CAPACITACIONES 
 
Mediante la revisión de cada uno de los procedimientos de la planta y del 
formato y estructura ya establecido para la elaboración del plan de 
capacitaciones de cada una de las plantas de Ajover e identificando las 
necesidades de la planta, se procedió a elaborar el plan de capacitaciones 
para el 2018; en la figura 10, se evidencia lo anteriormente descrito. 
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En la figura 10 se muestra solo una parte del plan de capacitaciones debido 
a que es un archivo de gran tamaño. 
 
 DISEÑO DEL SISTEMA DE MUESTREO BAJO LA NORMA MILITAR 
ESTÁNDAR 105E 
 
Para el diseño del sistema de muestreo se procedió de la siguiente manera: 
1. Se revisó y analizó la Norma técnica Colombiana NTC-ISO 2859-1. 
Procedimiento de muestreo para inspección por atributos. Parte 1. 
Planes de muestreo determinados por el nivel aceptable de Calidad 
(NAC) para Inspección Lote a Lote. 
 
2. Se hizo una investigación del histórico de productos no conformes de la 
planta en los últimos 6 meses, analizando cuales eran las referencias 
que presentaban mayores defectos y cuál era el defecto con mayor 
tendencia. 
 
3. Se procedió a elaborar el procedimiento de inspección y liberación de 
producto terminado basado en la toma de muestras de acuerdo a la NTC-
ISO 2859-1 y especificando las características que se evaluaran en el 
producto para asegurar la calidad de este al cliente. 
 
4. Por último, se capacitó al operador de calidad en el procedimiento para 
la implementación de este sistema. 
 
(El procedimiento de Liberación de producto terminado evidencia el 
proceso descrito anteriormente). 
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Figura 11. Tabla del sistema de muestreo lote a lote. 
 
 
 
13. Conclusiones y líneas futuras  
Un adecuado plan de calidad resulta primordial para el proceso productivo de 
cualquier organización, a través de este se garantiza el correcto desarrollo y 
control de los procesos, logrando que se puedan realizar cada una de las 
actividades, que consecuentemente permiten el logro de objetivos con altos 
estándares de calidad y al mejor tiempo posible. 
Luego de realizar un análisis de la situación actual del diseño y plan de calidad 
de la Planta de Rotomoldeo Macetas de Ajover S.AS se evidencio que a pesar 
de que existe un plan, se estaban presentando falencias que de cierta manera 
impedían que la operación se desarrolle de forma totalmente óptima, los 
procedimientos estaban desactualizados y algunos no aplicaban a los procesos 
de la planta. 
En concordancia con lo planteado anteriormente, se decidió trabajar en 
actividades de mejora, diseñando un nuevo plan de calidad enfocado al proceso 
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productivo de la planta, en este proceso se actualizaron y crearon según la 
necesidad los procedimientos, se evidenció un impacto positivo en el 
mejoramiento del proceso, debido a que cada una de las operaciones se 
empezaron a hacer de acuerdo a lo establecido en el plan de calidad, así como 
también reportar cada uno de los cambios hechos y dependiendo las exigencias 
de algunos procedimientos el diligenciamiento de formatos de control. También 
se diseñó una propuesta de un Cronograma de Capacitaciones para el año 
2018 el cual fue evaluado y aceptado por la gerencia de la planta. 
Actualmente, son notables los avances que ha tenido la planta en cuanto a 
organización y control de proceso, los trabajadores realizan cada una de las 
operaciones de acuerdo con los procedimientos establecidos en el plan de 
calidad.  
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ANEXOS  
 
N° Relación de Anexos 
1 Figura 2. Plan de capacitaciones 2017. 
2 Figura 3. Plan de calidad de Rotomoldeo Macetas. 
3 Figura 4. Reporte de fabricación de medidores de nivel. 
4 Figura 5. Reporte de cambios en los parámetros de proceso. 
5 Figura 6. Tabla de formulación de mezclas 
6 Figura 7. Libro de producto terminado. 
7 Figura 8. Libro de parámetros de proceso. 
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8 Figura 9. Estado de moldes. 
9 Figura 10. Plan de capacitaciones 2018 
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